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ИССЛЕДОВАНИЕ ТЕКУЧЕСТИ ДРЕВЕСНОЙ 
ПРЕСС-МАССЫ ВЕЗ ДОБАВЛЕНИЯ СВЯЗУЮЩЕГО
Исследована текучесть пресс-материалов (древесные 
частицы иа отходов деревообработки и шлифовальной пы­
ли беа добавления связующих) методом Рашита и методом 
деформирования образца-диска между плоскопараллель­
ными плитами. Показано, что текучесть этих материалов 
существенно зависит от влажности пресс-композиции и 
давления прессования. Предложены режимы прессования 
образцов Рашита и образцов-дисков из этих материалов.
Пресс-масса ДП-БС [1) (мелкие древесные частицы беа добав­
ления связующих), предназначаемая для прессования деталей в за­
крытых пресс-формах, должна, как и любой пресс-материал, харак­
теризоваться показателем технологического свойства — текучестью. Од­
нако в литературе [2,3] эти данные отсутствуют.
Исследовались мелкие отходы деревообрабатывающих произ­
водств (ОД) следующего гранулометрического состава: 2... 1,3 — 8 %; 
1,3...0,4 ~ 85%; <0,4 -  7%, а также шлифовальная пыль фанеры из бере­
зы (ШП-Ф) и шлифовальная пыль ДСтП (ШП-ДСтП).
Исследования текучести проводились как по методу Рашига 
(ГОСТ Б689-79), так и по методу д е ф о р м и р о в а н и я  образца-диска ме­
жду плоскопараллельными плитами (текучесть по диску) [4,5]. По­
следний метод был применен при определении текучести масс древес­
ных прессовочных по ГОСТ 11368-79, действовавшему до 1989 г.
Поскольку древесный пластик без добавления связующего 
(ДП-БС) обладает низкой текучестью, то из него прессуют изделия 
плоскопрофильной формы, ближе похожие на диск, чем на образец 
Рашига. Следовательно, и текучесть предпочтительнее определять 
по диску, чем по образцу Рашига. Кроме того, определение текуче­
сти по диску позволяет одновременно рассчитать такой важный 
технологический показатель, как предел текучести - сопротивление 
сдвигу при течении пресс-материала. Знание этого показателя дает воз­
можность рассчитать усилие прессования изделия любой формы [6 ].
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Условия прессования образцов Рашига из некоторых пресс- 
материалов приведены в табл. 1т а текучесть по Рашигу и диску, а 
также расчет предела текучести по [6 ] - в табл. 2 .
Таблица 1
Режимы прессования образцов Рашига___________________















Масса образца, г 7,5 10 7,5 15 10 7,5 10
Давление прес­
сования, МПа 30 45 30 50 60 30 45*
Температура 
прессования, °С 150 170 143...165 150 150 150 180*
*- обоснование см. ниже.
Таблица 2





















По 90... 40... 70... 120... 35- 30- 35- 40- 25...




























* Данные по [в] (усилие прессования диска 50 кН).
"Текучест ь по Раш игу (ГОСТИ368-89), текучесть по диску при усилии  прессо­
вания 150 кН  (ГОСТ11368-79).
99Текучесть определена при усилии прессования 175 кН  (обоснование см. ниже).
Зависимость текучести от гранулометрического состава ДП-БС. Ис­
следована текучесть по диску древесной пресс-массы трех партий из раз­
личных фракций: 1  — б. . . 2  мм; 2  — 2 ...1,3 мм; 3 -  менее 2  мм по режимам, 
указанным в табл. 1. Кроме того определена текучесть ШП-Ф и II1П- 
ДСтП. Из полученных данных следует, что текучесть по диску
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ДП-БС в зависимости от фракционного состава в указанном диапа­
зоне изменяется незначительно. Так, фракция 1 имела среднее 
аначение текучести 84,1 мм, фракция 2 — 88,2 мм и фракция 3 -  83,1 мм. 
Ш лифовальная пыль фанеры имела текучесть 87,8 мм, а 
ШП-ДСтП 93,2 мм.
Текучесть по Рашигу прссс-массы из отходов деревообработки 
(ОД) фракционного состава, указанного выше, при влажности 20% и 
температуре 200° составила 36 мм, а ШП-Ф при тех же условиях 
испытания — 26 мм.
Зависимость текучести ДП-БС от влажности пресс-материала, 
Влага в пресс-материале оказывает пластифицирующее влияние на 
древесные частицы, уменьшает коэффициент внутреннего трения. 
С увеличением влажности коэффициент трения уменьшается [8 J. 
Чем больше влажность, тем сильнее размягчается древесина и ниже 
температура плавления ее компонентов [9].
На рис. 1 показана зависимость текучести ДП-БС от влажности. 
Из приведенной зависимости следует, что с увеличением влажно­
сти пресс-массы до 2 0 % текучесть по диску возрастает, а далее 
(до 26%) практически остается постоянной, равной 95 мм. Теку­
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Зависимость текучести ДП-БС от давления прессования.
С увеличением давления прессования значения показателей текуче­
сти возрастают. Однако высокое давление прессования изделий при­
водит к нерациональным затратам энергии. Поэтому необходимо вы­
бирать оптимальное давление для прессования образцов при опре­
делении текучести данного пресс-материала.
Текучесть по Рашиту с влажностью более 20% не исследовалась, 
поскольку рекомендуемая влажность при прессовании изделий из усло­
вия получения высокой прочности находится в пределах 12...18% [2J.
На рис. 2 показана зависимость текучести от давления прессо­
вания образцов Рашита и усилия прессования для образцов-дисков.
Давление, МПа 
20 30 40 50 60 70
80 120 160 200 240 280
Усилие, кН
Рис. 2. Зависимость текучести ДП-БС из (ОД) от усилия 
(D) и давления (R) прессования
Из полученных данных следует, что с увеличением усилия прессо­
вания дисков до 176 кН показатель текучести (приведенный диа­
метр) резко увеличивается, далее рост текучести незначителен, а 
при влажности 1 0 % даже происходит ее снижение.
Для определения текучести по диску принимаем усилие прес­
сования равным 175 кН (см. табл. 2).
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Из приведенной зависимости (см. рис. 2) следует, что текучесть 
по Рашйгу с увеличением давления возрастает. Поскольку большин­
ство авторов рекомендуют прессовать изделия из древесной массы 
без связующих в закрытых пресс-формах при давлениях 35...45 
МПа, то для прессования образцов Рашига .следует принять давле­
ние, близкое к этим. Принимаем давление прессования образцов 
Рашига равным 45 МПа (см. табл. 1).
Методом планирования эксперимента и регрессионного анализа 
с применением пакетов прикладных программ “Microsoft Excel” и 
“STATISTICA” исследована зависимость текучести по Рашигу от 
температуры прессования (X) и влажности пресс-масс (Y) на основе 
отходов деревообработки (ОД) с гранулометрическим составом, ука­
занным выше, и ШП-Ф.
Получены следующие уравнения регрессии (в натуральных 
значениях параметров оптимизации):
г(од) = 220 -  2,0*Х -  8,1* Y + 0,3*Y2 ; (1)
7(шп-ф) = 120 -  1,3*Х -  3,2* Y. (2)
На рис. 3. представлена графическая зависимость текучести по 
Рашигу от температуры прессования и влажности пресс-массы для 
ДП-БС из ОД (1).
Рис. 3. Зависим тгь тек} чести по Рашигу ДП-БС от температуры 
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